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ABSTRAK 
ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK AKHIR KAIN GREY 
PADA DEPARTEMEN WEAVING DENGAN METODE C-CHART PADA PT. 





Pengendalian kualitas memegang peran yang sangat penting dan 
merupakan kegiatan yang sangat perlu dilakukan oleh setiap perusahaan 
dalam proses produksi. Dalam upaya melakukan pengendalian kualitas hasil 
produksi, perusahaan perlu melakukan sistem pengendalian kualitas mulai 
dari bahan baku, proses produksi sampai barang jadi. 
Dalam hal ini penulis melakukan penelitian kualitas kain grey tahun 
2009 pada departemen weaving PT. PRIMISSIMA. Penelitian ini bertujuan 
untuk mengetahui rata – rata kecacatan, untuk mengetahui kerusakan produk 
akhir kain grey yang out of control, serta untuk mengetahui jenis kecacatan 
yang sering terjadi dan untuk mengetahui penyebab kecacatannya. 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan dari data jumlah 
produksi kain grey tahun 2009 sebanyak 5.012.462 meter dan data 
kecacatan 46.314 meter.dengan menggunakan bagan pengendalian, dapat 
diketahui rata – rata kecacatan yaitu sebesar 3860, batas pengendalian atas ( 
UCL ) sebesar  4046,39, terdapat kecacatan produk yang out of control yaitu 
pada bulan Juni, Agustus dan Oktober. Untuk kecacatan tertinggi pada bulan 
Juni sebesar 4428 meter. Sedangkan analisis dengan diagram pareto 
diketahui jenis kecacatan yang sering terjadi yaitu pakan rangkap sebesar 
12.800 meter atau 27,64 %. Berdasarkan analisis dengan menggunkan 
fishbone chart penyebab dari kecacatan paling dominan terjadi karena mesin 
yang sudah tua, kurang perawatan yang mengakibatkan mesin sering rusak. 
Adapun saran yang dapat diberikan untuk perusahaan berdasarkan 
kesimpulan yang didapat, antara lain memperhatikan kualitas bahan baku, 
memperhatikan pemeliharaan mesin – mesin produksi serta melampirkan 
instruksi pengoperasian mesin produksi yang disertai dengan penjelasan 
secara lisan dan meningkatkan pengawasan kepada karyawan agar kinerja 
karyawan lebih optimal, sehingga banyaknya produk cacat dapat 
diminimalkan. 
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ABSTRACT 
 
ANALYSIS OF PRODUCT QUALITY CONTROL AT  DEPARTMENT OF 
GREY FABRIC WEAVING METHOD C-CHART AT PT. PRIMISSIMA 





Controlling the quality of a very important role and an activity that is 
needed by every company in the production process. In an effort to control 
the quality of production, companies need to do a quality control system from 
raw materials, production process to finished goods.  
 
In this case I do research quality gray cloth weaving department in 
2009 at PT. Primissima. This study aims to find out - average disability, to find 
out the final product damage gray fabric that is out of control, and to know the 
type of disability that often occur and to find the cause of their disabilities. 
Based on the research that has been done from data on the number of 
gray cloth production in 2009 of 5,012,462 meters and 46,314 meter.dengan 
disability data using control charts, can be known - average disability that is 
equal to 3860, upper control limit (UCL) of 4046.39 , there is a product defect 
that is out of control that is in June, August and October. For the highest 
defect in June of 4428 meters. While the analysis with pareto diagram in mind 
the type of disability is often the case that the double feed of 12,800 meters or 
27.64%. Based on the analysis by using fishbone chart of the most dominant 
cause of disability occurs because the machines are old, less frequent 
maintenance resulting in engine damage. 
  
           As for suggestions that can be given to companies based on the 
conclusions obtained, among others, pay attention to the quality of raw 
materials, attention to maintenance of machinery - a production machine and 
attach a production machine operating instructions are accompanied by a 
verbal explanation and improve supervision to employees for more optimal 
employee performance, so much product defects can be minimized.  
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BAB  I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang  
Perkembangan jaman dan pergeseran waktu, serta perubahan 
lingkungan yang begitu cepat manandai munculnya era globalisasi 
atau perdagangan bebas. Hal ini mengakibatkan persaingan yang 
semakin ketat disegala bidang, khususnya pada bidang industri Tekstil. 
Perubahan – perubahan yang muncul mendorong setiap perusahaan 
untuk merubah cara mereka menjalankan bisnisnya. Kondisi 
persaingan yang dihadapi pun semakin kompetitif, sehingga pelaku 
bisnis yang ingin memenangkan persaingan akan memberikan 
perhatian khusus pada mutu atau kualitas produk yang dihasilkan. 
Apabila perusahaan tidak mampu bersaing dalam dunia bisnis, maka 
kebangkrutan akan terbentang luas. Dalam situasi inilah setiap 
perusahaan dituntut untuk dapat menekan biaya produksi, 
meningkatkan produktifitas dan kualitas produk agar tetap mampu 
bersaing dipasaran. 
Dalam menghadapai persaingan tersebut, banyak perusahaan 
yang saling berlomba untuk menghasilkan produk yang berkualitas. 
Dengan adanya produk yang berkualitas baik, maka perusahaan akan 
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mampu bertahan dalam persaingan yang ketat, dengan kata lain 
kualitas produk yang dihasilkan perusahaan merupakan kunci utama 
dalam memenangkan dan mempertahankan persaingan dipasar, 
karena kualitas produk yang unggul dan terjaga akan memberikan rasa 
kepercayaan konsumen terhadap produk yang ditawarkanoleh 
perusahaan yang pada akhirnya akan menimbulkan loyalitas 
konsumen. 
Kualitas suatu produk adalah keadaan dari suatu produk yang 
menunjukan kemampuannya dalam memenuhi kebutuhan konsumen. 
Semakin tinggi kualitas produk, maka semakin tinggi pula 
kemampuannya untuk memenuhi kebutuhan konsumen. Kualitas yang 
baik ditandai dengan minimnya produk cacat yang dihasilkan oleh 
perusahaan. Produk cacat adalah produk yang tidak sesuai dengan 
standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. 
Salah satu fungsi manajemen adalah pengendalian. 
Pengendalian merupakan salah satu tindakan yang perlu dilakukan 
perusahaan untuk meyakinkan bahwa tujuan, perencanaan dan 
kebijakan sudah dapat tercapai. Pengendalian dapat digunakan 
perusahaan untuk menghindari kemungkinan terjadinya kesalahan dan 
mencari jalan untuk mencegahnya. 
Pengendalian kualitas merupakan salah satu kegiatan yang 
banyak dilakukan oleh perusahaan dan merupakan kegiatan penting 
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peusahaan dalam memperbaiki kualitas produk, mempertahankan 
kualitas produk yang baik dan mengurangi produk cacat. 
Pelaksanaan pengendalian kualitas sangat berkaitan erat 
dengan standar kualitas yang sudah ditentukan oleh perusahaan. 
Penerapan pengendalian kualitas mengharuskan kerjasama disemua 
pihak perusahaan dengan melibatkan manajemen puncak, manajer 
penyelia dan karyawan perusahaan. Pengendalian kualitas berusaha 
menekan produk yang rusak, menjaga produk akhir yang dihasilkan 
agar sesuai dengan standar kualitas perusahaan dan menghindari 
produk cacat ke tangan konsumen. 
PT. PRIMISSIMA merupakan salah satu dari sekian banyak 
perusahaan tekstil di Yogyakarta yang mengutamakan kualitas 
produknya. Proses produksinya berdasarkan pemesanan ( order ). 
Untuk dapat menghasilakan kualitas produk yang baik, misalnya 
masalah yang menyangkut penyediaan penggunaan barang, 
pengurusan dan penempatan tenaga kerja, pemanfaatan saran dan 
prasarana produksi serta penyempurnaan metode kerja yang baik. Jika 
hal tersebut dijalan oleh perusahaan, maka produk yang dihasilkan 
dapat selesai tepat pada waktunya dan kualitas produk sesuai dengan 
apa yang diharapkan oleh perusahaan. 
Bagi perusahaan PT. PRIMISSIMA, hasil produksi dan 
kepuasan konsumen menjadi kekuatan besar dalam mencapai 
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meningkatkan kualitas produknya sesuai dengan standar kualitas 
perusahaan. Kebijakan yang diambil PT. PRIMISSIMA dalam 
memproduksi barang selalu memperhatikan kualitas barang yang 
dihasilkan, karena semua itu merupakan salah satu faktor terpenting 
dalam menjaga kelangsungan hidup perusahan PT. PRIMISSIMA. 
Berdasarkan uraian diatas, maka dalam penulisan Tugas Akhir 
ini penulis mengambil judul ” ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS 
PRODUK AKHIR KAIN GREY PADA DEPARTEMEN WEAVING 
DENGAN METODE C-CHART PADA PT. PRIMISSIMA, SLEMAN – 
YOGYAKARTA ” 
 
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang diatas, maka yang menjadi pokok 
permasalahan dalam penelitian pada PT. PRIMISSIMA adalah sebagai 
berikut : 
1. Berapakah rata–rata kerusakan kain grey pada PT. PRIMISSIMA ? 
2. Apakah ada kerusakan produk akhir kain grey yang out of control 
pada PT. PRIMISSIMA ? 
3. Faktor – faktor apakah yang menyebabkan kerusakan produk akhir 
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C. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah diatas, maka tujuan yang akan 
dicapai dalam penelitian pada PT. PRIMISSIMA adalah : 
1. Untuk mengetahui rata – rata kerusakan kain grey yang terjadi 
pada PT. PRIMISSIMA. 
2. Untuk mengetahui kerusakan produk akhir kain grey yang out of 
control pada PT. PRIMISSIMA . 
3. Untuk mengetahui faktor – faktor yang menyebabkan kerusakan 
produk akhir kain grey pada PT. PRIMISSIMA. 
 
D. Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari 
penelitian yang dilakukan adalah : 
1. Bagi Perusahaan 
Sebagai masukan bagi perusahaan mengenai hal – hal yang 
berhubungan dengan pengendalian kualitas kain grey pada 
khususnya dan sebagai salah satu bahan evaluasi bagi perusahaan 
dalam mengambil kebijaksanaan untuk meningkatkan produktivitas 
dan meminimalkan kerusakan, baik produk yang dihasilkan maupun 
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2. Bagi Penulis 
Dapat mengaplikasi materi yang dipelajari di perkuliahan mengenai 
pengendalian kualitas dengan keadaan perusahaan yang 
sesungguhnya, sehingga diharapkan dapat memperoleh 
pemahaman yang lebih mendalam mengenai pengendalian 
kualitas. 
3. Bagi Pihak Lain 
Menambah pengetahuan mengenai pengendalian kualitas dan 
dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan dalam melakukan 



























































commit to user 
7 
 






















Produk Baik Produk Rusak 
Analisis C - Chart 
Diagram Pareto 
Analisis Diagram  

















































Dari bagan diatas, dapat dilihat bahwa tujuan dari penggunaan 
diagram c-chart adalah untuk merevisi produk – produk yang berada 
diposisi out of control atau diluar batas kendali. Pengendalian kualitas 
terhadap produk dilakukan untuk menjaga dan mengarahkan agar 
kualitas produk dapat dipertahankan sesuai dengan spesifikasi yang 
ditetapkan. Berdasarkan pengendalian kualitas yang dilakukan, produk 
diklasifikasikan menjadi produk baik dan produk rusak. Dari hasil 
perhitungan dapat diketahui apakah presentasi kerusakan produk 
masih dalam batas pengendalian kualitas atau tidak, dan hasil analisis 
dapat digunakan sebagai tolak ukur dalam pengendalian kualitas 
selanjutnya untuk mengantisipasi kerusakan dimasa yang akan 
datang. 
 
F. Metode Penelitian 
1. Desain Penelitian 
Dalam penelitian ini penulis menggunakan metode studi kasus, 
yaitu dengan mengambil suatu masalah kemudian 
menganalisisnya dengan metode pengendalian kualitas dengan 
menggunakan bagan kendali c – chart yaitu untuk pengendalian 
jumlah kecacatan per unit output kemudian menerapkannya ke 
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2. Obyek Penelitian 
Penulis melakukan obyek penelitian pada PT. PRIMISSIMA 
yang merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi 
tekstil yang beralamatkan di Jl. Raya Magelang Km. 15, Medari, 
Sleman, Yogyakarta. 
3. Jenis dan Sumber Data 
a. Data Primer 
Merupakan data yang diperoleh secara langsung dari obyek 
penelitian. Data primer dapat diperoleh dengan wawancara 
mengenai pengendalian kualitas produk, seperti tentang 
kerusakan – kerusakan produk dan penyebab kerusakan 
tersebut yang dilakukan oleh peneliti dengan staf bagian 
produksi, serta observasi lapangan di PT. PRIMISSIMA, 
Medari, Sleman, Yogyakarta. 
b. Data Sekunder 
Merupakan data yang tidak diperoleh secara langsung dari 
sumber pertama, melainkan data yang diperoleh melalui 
studi pustaka yang berupa keterangan – keterangan atau 
fakta – fakta dengan cara mempelajari buku, dokumen – 
dokumen, laporan – laporan, jurnal perusahaan dan yang 
berkaitan dengan masalah yang diteliti, diantaranya tentang 
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4. Teknik Pengumpulan Data 
Pengumpulan data pada penelitian ini dengan menggunakan 
metode sebagai berikut : 
a. Observasi ( Pengamatan Langsung ) 
Yaitu metode pengumpulan data secara langsung dengan 
cara melakukan pengamatan dan pencatatan secara cermat 
dan sistematis mengenai kegiatan yang berada di PT. 
PRIMISSIMA yang berkaitan dengan pengendalian kualitas . 
b. Wawancara ( Interview ) 
Yaitu metode pengumpulan data dengan cara mengadakan 
tanya jawab secara langsung kepada pihak PT. 
PRIMISSIMA, baik itu pimpinan perusahaan, kepala – kepala 
bagian dan para karyawan PT. PRIMISSIMA untuk 
memperoleh data dan keterangan mengenai jumlah produksi 
dan produk cacat yang diperlukan penulis yang berhubungan 
dengan Tugas Akhir ini. 
c. Studi Pustaka 
Yaitu metode pengumpulan data yang diperoleh dari catatan, 
laporan, tulisan ilmiah dan sumber – sumber lain yang 



















































Yaitu metode pengumpulan data dengan cara meminta 
salinan data – data, dokumen atau arsip yang ada pada 
perusahaan, khususnya data yang berkaitan dengan 
pengendalian kualitas . 
5. Teknik Pembahasan 
Teknik pembahasan yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah: 
a. Teknik Pembahasan Deskriptif 
Yaitu menjelaskan sesuatu dalam teori maupun dalam 
praktek kerja lapangan. Penulis membuat gambaran 
deskriptif mengenai metode pengendalian kualitas dan 
pelaksanaannya pada proses produksi kain grey pada PT. 
PRIMISSIMA. 
b. Analisis kerusakan produk dengan menggunakan metode c-
chart. 
Analisis data yang digunakan dalam penulisan Tugas Akhir 
ini adalah dengan menggunakan analisis kuantitatif 
(Statistical Quality Control) yaitu pengawasan kualitas 
secara statistik dengan metode c–chart. Metode tersebut 
digunakan untuk mengetahui tingkat kerusakan produk yang 
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1) Menentukan rata – rata kerusakan 





C  = Rata – rata jumlah kerusakan 
åC  = Jumlah kerusakan 
n  = Jumlah waktu yang di observasi 
2) Menentukan Batas Kendali 
Batas atas ( Upper Control Limit ) 
UCL  =  C  + 3 C  
Batas Bawah ( Lower Control Limit ) 
LCL  =  C  - 3 C  
 
Batasan atas ( UCL ) dan batasan bawah ( LCL ) 
merupakan batasan pengawasan dari penyimpangan 
yang terjadi. Bila terjadi kerusakan dan turun lebih rendah 
dari batas bawah berarti merupakan prestasi yang baik 
bagi perusahaan untuk sebisa mungkin mendapat 
kerusakan yang sekecil mungkin. Apabila kerusakan 
produk berada diluar batas kendali atas berarti terjadi 
penyimpangan kualitas produk yang dihasilkan. Didalam 
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perbaikan atau koreksi terhadap pelaksanaan 
pengendalian kualitas tersebut. Apabila terjadi 
penyimpangan yang lebih besar, maka perlu diadakan 
tindakan yang intensif, misalnya dengan mengoreksi 
penyebab kesalahan, latihan bagi karyawan baru, 
memperbaiki atau mengganti mesin – mesin penyebab 
kesalahan dan pemilihan bahan baku yang lebih baik. 
c. Diagram Pareto 
Adalah metode untuk mengolah kesalahan, masalah atau 
cacat untuk membantu memusatkan perhatian pada usaha 
penyelesaian masalah. Tujuan dari penggunaan diagram 
pareto adalah untuk mencari permasalahan kualitas yang 
pada umumnya sering terjadi, kemudian merangking 
permasalahan yang ada. Tahapan pertama yaitu dengan 
mencari permasalahan kualitas apa yang muncul, setelah itu 
menentukan kesalahan yang paling banyak terjadi hingga ke 
kesalahan yang paling sedikit, setelah menemukan porsi 
permasalahan yang terjadi, langkah selanjutnya adalah 
dengan membuat grafik dari porsi permasalahan yang ada. 
 Diagram pareto berbentuk seperti batang, dimana setiap 
batangnya menunjukan porsi permasalahan yang terjadi dari 
yang paling banyak ke yang paling sedikit ( Render dan 
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Adapun cara untuk mengetahui prosentase kerusakan 
produk dengan menggunakan rumus : 



























1) Menentukan jumlah kerusakan untuk setiap jenis 
kerusakan. Misalnya tedapat kerusakan A jumlah 
kerusakannya 100, Kerusakan B jumlah kerusakannya 
80, kerusakan C jumlah kerusakannya 60 dan 
Kerusakan D jumlah kerusakannya 40. 
2) Membuat diagram pareto dengan mengurutkan jenis 













































commit to user 
15 
 
paling kecil, dimulai dari kiri ke kanan. Misalnya 
kerusakan paling banyak A, lalu B, lalu C dan paling kecil 
D. 
d. Diagram Sebab – akibat ( Fishbone Chart ) 
Diagram sebab akibat dikenal sebagai diagram tulang ikan 
(Fishbone Chart) yaitu sebuah alat untuk mengenal elemen 
proes ( penyebab ) yang mungkin memberikan pengaruh 
pada hasil. Diagram ini menggambarkan sebuah diagram 
yang bentuknya menyerupai tulang ikan. Setiap ” Tulang ” 
mewakili sumber kesalahan. Manajer operasi memulai 
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BAB  II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Pengertian Kualitas 
Peranan kualitas menjadi bertambah penting dengan adanya 
perkembangan teknologi dan peradaban manusia saat ini. Dengan 
adanya perkembangan teknologi, maka produsen dituntut untuk dapat 
menjaga reputasi. Usaha perusahaan untuk menjaga reputasi tersebut 
dilakukan dengan cara menjaga kualitas, yang dimulai dari kualitas 
sistem manajerial sampai pada kualitas produk yang dihasilkan. 
Pengertian menurut beberapa para ahli adalah sebagai berikut : 
Kualitas adalah keseluruhan fitur dan karakteristik produk atau jasa 
yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau yang tersamar 
( Render dan Heizer, 2004 ) 
Menurut Elliot Barry dalam Ariani ( 2004 ) Kualitas adalah 
sesuatu yang berbeda untuk orang berbeda dan tergantung pada 
waktu dan tempat atau dikatakan sesuai dengan tujuan. 
Menurut Yamit ( 2002 ) Kualitas merupakan suatu istilah relatif yang 
sangat tergantung pada situasi.  
Berdasarkan pengertian kualitas diatas, dapat disimpulkan 
bahwa pengertian kualitas menurut sudut pandang produsen berarti 
kesesuaian dengan spesifikasi. Sedangkan menurut konsumen, 
kualitas berarti kecocokan dalam menggunakan. Secara obyektif 
pengertian kualitas adalah standar khusus  dimana kemampuan, 
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B. Pengertian Pengendalian Kualitas 
Ada beberapa pengertian pengendalian kualitas, antara lain : 
Menurut Nasution ( 2003 ) Pengendalian kualitas merupakan suatu 
pendekatan usaha yang mencoba untuk memaksimumkan daya saing 
organisasi melalui perbaikan terus menerus atas produk, jasa, tenaga 
kerja, proses dan lingkungan. 
Menurut Purnomo ( 2003 ) Pengendalian kualitas adalah alat 
bantu manajemen untuk menjamin kualitas karena pada dasarnya 
tidak ada dua produk yang dihasilkan perusahaan itu sama besar dan 
tidak dapat dihindarkan adanya variasi. 
Dari beberapa pengertian diatas, dapat disimpulkan bahwa 
pengendalian kualitas merupakan usaha mengintregasi, 
mengembangkan, memelihara, serta perbaikan atas kualitas yang 
dihasilakan suatu perusahaan baik pada produk, jasa, tenaga kerja, 
proses dan lingkungannya agar sesuai dengan spesifikasi yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan. 
 
C. Tujuan Pengendalian Kualitas 
Pengendalian kualitas merupakan kegiatan dalam perusahaan 
untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan agar sesuai dengan 
standar yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Menurut Ahyari (2002) 
ada 3 tujuan pengendalian kualitas, yaitu : 
1. Peningkatan kepuasan pelanggan 













































commit to user 
18 
 
3. Selesai tepat pada waktunya 
 
Menurut Assauri ( 1999 ) tujuan pengendalian kualitas : 
1. Agar hasil produksi dapat  mencapai standar mutu dan kualitas 
yang telah ditetapkan. 
2. Menyesuaikan biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin 
3. Mengusahakan agar biaya desing dari produk dan proses 
penggunaan mutu tertentu dapat menjadi kecil. 
4. Mengusahakan agar biaya produksi menjadi serendah mungkin. 
 
D. Faktor – Faktor yang Mempengaruhi Kualitas 
Menurut Yamit ( 2004 ) faktor khusus yang mempengaruhi 
kualitas yaitu : 
1. Pasar atau tingkat persaingan 
Persaingan sering merupakan faktor penentu dalam menetapkan 
tingkat kualitas outpun suatu perusahaan, makin tinggi tingkat 
persaingan akan memberikan pengaruh pada perusahaan untuk 
menghasilkan produk yang lebih berkualitas. 
2. Tujuan Organisasi 
Perusahaan bertujuan untuk menghasilkan output tinggi, barang 
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3. Testing Produk 
Testing yang kurang memadai terhadap produk yang dihasilkan 
dapat berakibat kegagalan dalam mengungkapkan kekurangan 
yang terdapat pada produk. 
4. Desain Produk 
Cara mendesain produk pada awalnya dapat menentukan kualitas 
produk itu sendiri. 
5. Proses Produksi 
Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga menentukan 
kualitas produk yang dihasilakan. 
6. Kualitas Input 
Jika bahan yang digunakan tidak memenuhi standar, tenaga kerja 
tidak terlatih atau perlengkapan yang digunakan tidak tepat akan 
berakibat pada kualitas produk yang dihasilkan. 
7. Perawatan Perlengkapan 
Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku cadang 
tidak tersedia, maka kualitas produk akan kurang dari semestinya. 
8. Standar Kualitas 
Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak tampak, 
tidak ada testing maupun inspeksi, maka output yang berkualitas 
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9. Umpan Balik Konsumen 
Jika kurang sensitif terhadap keluhan – keluhan konsumen, kualitas 
tidak akan meningkat secara signifikan. 
 
E. Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas 
Menurut Assauri ( 1999 ) Ruang lingkup pengendalian kualitas 
dapat dibedakan menjadi : 
1. Pengendalian selama pengolahan atau proses, yaitu pengendalian 
kualitas yang dilakukan berkenaan dengan proses secara beruntun 
dan teratur terhadap barang – barang yang akan di proses. 
2. Pengendalian kualitas terhadap produk jadi, yaitu pengendalian 
yang dilakukan terhadap hasil akhir produksi agar barang yang 
masih rusak atau kurang memenuhi syarat tidak lolos kepada 
konsumen. 
 
Menurut Purnomo ( 2003 ) untuk melaksanakan pengendalian 
kualitas, dalam hal ini pendekatan yang dilakukan adalah : 
1. Pendekatan bahan baku, digunakan apabila perusahaan 
menitikberatkan pada kualitas bahan baku. 
2. Pendekatan kualitas proses produk, digunakan apabila perusahaan 
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3. Pendekatan produk akhir, digunakan pada produk akhir yang 
dihasilkan. 
 
F. Teknik Pengendalian Kualitas 
1. Inspeksi 
Menurut Render, Barry dan Heizer ( 2004 ) Inspeksi merupakan 
jalan untuk memastikan bahwa sebuah operasi menghasilkan 
tingkat kualitas yang diharapkan. Inspeksi meliputi : pengukuran, 
perasaan, peradapan, penimbangan, serta pengecekan produk. 
Tujuannya adalah menemukan proses yang buruk sesegera 
mungkin dan menghentikan pembuatan komponen yang rusak. 
2. Acceptance sampling 
Acceptance sampling berarti penerimaan atau penolakan 
keseluruhan kumpulan produk atau jasa atas dasar jumlah cacat 
dalam sample. Sampling penerimaan acak dari kumpulan atau ”Lot” 
produk yang telah ditentukan sebelumnya. Sampling lebih 
ekonomis dari pada melakukan inspeksi 100%. 
3. Control Chart ( Bagan Kendali ) 
Pengendalian kualitas dilakukan setelah diketahui variabel / atribut 
yang menentukan tinggi rendahnya kualitas produk. Teknik 
pengendalian kualitas yang digunakan dalam pelaksanaan 
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a. Bagan kendali untuk atribut 
Bagan control ini digunakan bila pengukuran dari unit sample di 
klasifikasikan dalam dua kategori, misalnya baik atau buruk. 
1) P – Chart 
Digunakan untuk pengukuran kualitas produk selama proses 
produksi apakah produk yang dihasilkan masih dalam batas 
yang disyaratkan dan ukuran cacat berupa proporsi, 
pengukuran didasarkan pada sampel yang diambil. 
a) Menentukan proporsi rata – rata kerusakan ( p  ) 






p  =  Rata – rata kerusakan 
å xi  =  Jumlah total produk rusak 
ån  =  Besarnya ukuran sample 
b) Menentukan Standar Deviasi 























































sr  =  Standar Deviasi 
p  =  Rata – rata kerusakan 
n  =  Besarnya ukuran sample 
c) Menentukan Batas Pengendalian 
Batas Kendali Atas ( Upper Control Limit ) 





Batas Kendali Bawah ( Lower Control Limit ) 





Batas pengawasan UCL dan LCL merupakan batas 
pengawasan dari penyimpangan kerusakan yang terjadi. 
Apabila kerusakan diatas atau dibawah batas kendali, 
maka telah terjadi penyimpangan kerusakan dan harus 
dilakukan koreksi atau perbaikan terhadap pelaksanaan 
pengendalian kualitas. 
d) Membuat Grafik P-Chart 
grafik P – chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
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mengidentifikasi penyimpangan yang terjadi untuk 
mencari penyebab dan cara memperbaiki. 
 
2) C – Chart 
Diagram ini digunakan untuk mengendalikan jumlah produk 
per unit hasil suatu proses. Bagan pengendalian c – chart 
berguna dalam pengawasan kerusakan – kerusakan ( cacat 
). Adapun langkah – langkah bagan pengendalian kualitas c 
– chart sebagai berikut : 
a) Menentukan Rata – rata kerusakan 




C  =  Rata – rata jumlah kerusakan 
åC  =  Jumlah Kerusakan 
n  =  Jumlah waktu yang diobservasi 
 
b) Menentukan Standar Deviasi 



















































cs  =  Standar Deviasi 
c  =  Rata – rata jumlah produk rusak 
c) Menentukan Batas Pengendalian 
Batas kendali atas ( Upper Control Limit )  
UCL =  C  + 3 c  
Batas kendali bawah ( Lower Control Limit ) 
LCL =  C  - 3 c  
Apabila kerusakan berada dibawah batas pengendalian ( 
LCL ), maka hal ini merupakan prestasi yang bagus dan 
kerusalakan mendekati nol ( 0 ). Apabila kerusakan 
berada diatas batas pengendalian atas ( UCL ), maka 
berarti terjadi penyimpangan kualitas produk yang 
dihasilkan. Bila terjadi hal seperti itu, maka segera 
diadakan tindakan perbaikan terhadap pelaksanaan 
pengendalian kualitas. 
d) Membuat Grafik C – Chart 
Grafik c – chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan dalam 
mengidentifikasi penyimpangan yang terjadi untuk 
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b. Bagan Kendali untuk Variable 
Variable control chart adalah variable bersambung yang dapat 
diukur, misalnya berat dan volume. Variable control chart yang 
umum digunakan adalah : 
1) Range Chart ( R-Chart ) 
Digunakan untuk menujukan perbedaan antara pengukuran 
terbesar dan terkecil. 
2) Mean Chart ( X-Chart ) 
Digunakan untuk pengukuran rata – rata suatu proses 
produksi dari sample. 
 
c. Diagram Pareto 
Diagram pareto adalah metode untuk mengolah kesalahan, 
masalah atau cacat untuk membantu memusatkan perhatian 
pada usaha penyelesaian masalah. Tujuan dari penggunaan 
diagram pareto adalah untuk mencari permasalahan kualitas 
yang pada umumnya sering terjadi, kemudian merangking 
permasalahan yang ada. Tahapan pertama yaitu mencari 
permasalahan kualitas yang muncul, setelah itu menentukan 
kesalahan yang paling bnayak terjadi hingga kekesalahan yang 
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terjadi, langkah selanjutnya adalah dengan membuat grafik dari 
porsi permasalahan yang ada. 
Diagram pareto berbentuk seperti batang, dimana setiap 
batangnya menunjukan porsi permasalahan yang terjadi dari 
yang paling banyak ke yang paling sedikit ( Render dan Heizer, 
2004 ) . 
Adapun cara untuk mengetahui prosentase kerusakan produk 
dengan menggunakan rumus : 
Prosentase kerusakan= 
usakanluruhanKerJumlahKese
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1) Menentukan jumlah kerusakan untuk setiap jenis kerusakan. 
Misalnya tedapat kerusakan A jumlah kerusakannya 100, 
Kerusakan B jumlah kerusakannya 80, kerusakan C jumlah 
kerusakannya 60 dan Kerusakan D jumlah kerusakannya 40. 
2) Membuat diagram pareto dengan mengurutkan jenis 
kerusakan yang jumlahnya paling besar ke jumlah yang 
paling kecil, dimulai dari kiri ke kanan. Misalnya kerusakan 
paling banyak A, lalu B, lalu C dan paling kecil D. 
 
d. Diagram Sebab – akibat ( Fishbone Chart ) 
Diagram sebab akibat dikenal sebagai diagram tulang ikan ( 
Fishbone Chart ) yaitu sebuah alat untuk mengenal elemen 
proes ( penyebab ) yang mungkin memberikan pengaruh pada 
hasil. Diagram ini menggambarkan sebuah diagram yang 
bentuknya menyerupai tulang ikan. Setiap ” Tulang ” mewakili 
sumber kesalahan. Manajer operasi memulai dengan empat 



































































































































A. GAMBARAN UMUM PT. PRIMISSIMA 
1.  Sejarah Perusahaan dan Perkembangannya 
Sejarah berdiri dan berkembangnya PT. PRIMISSIMA 
berawal saat negara kita masih kekurangan bahan baku untuk 
pembuatan kain batik halus. Selama ini pemerintah RI 
memenuhinya dengan mengimport dari negara – negara seperti 
India, Cina dan Jepang. Lambat laun, kebutuhan bahan baku 
tersebut dirasa semakin tinggi yang diserta biaya import yang 
tinggi pula, sedangkan pemerintah perlu menghemat devisa. 
Pemerintah mulai berfikir bagaimana dapat memenuhi 
kebutuhan bahan baku tersebut dan muncullah suatu gagasan 
untuk mendirikan perusahaan yang memproduksi kain grey 
dengan kualitas halus yang identik dengan kain grey cap ”Cent ” 
pada saat itu. 
Pemerintah RI mengadakan kerjasama dengan 
perusahaan swasta Nasional, yaitu Gabungan Koperasi Batik 
Indonesia ( GKBI ) pada tanggal 22 Juni 1971. Pada saat itulah 
berdirilah Pabrik Cambric berkualitas halus dengan nama PT. 
PRIMISSIMA, berdasarkan akta Notaris R. Surojo 
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Modal yang dimiliki PT. PRIMISSIMA terdiri atas grant 
dari pemerintah Belanda kepada pemerintah RI dalam bentuk 
mesin, yang dimana mesin – mesin tersebut merupakan saham 
pemerintah RI. Grant tersebut berasal dari para pengusaha 
tekstil Belanda yang ditujukan kepada GKBI untuk melestarikan 
produksi mori berkualitas tinggi ( Primissima cap ”Cent” ). 
Berdasarkan peraturan pemerintah RI No. 54 Tahun 1970, 
ditetapkan modal dasar perusahaan sebesar Rp. 1. 
230.000.000,- , yang terdiri atas modal dari Pemerintah RI 
sebesar 59,35 % dan modal dari GKBI sebesar 40,65 %. 
Dengan melihat komposisi modal Join Venture antara 
pemerintah RI dengan GKBI, maka PT. PRIMISSIMA ini 
berstatus Badan Usaha Milik Negara ( BUMN ). 
Setelah diresmikan oleh Menteri Koordinator Ekonomi, 
Keuangan dan Industri Sri Sultan Hamengku Buwono IX yang 
didampingi Menteri Perindustrian M. Yusuf pada tanggal 2 
Februari 1972, pabrik ini mulai berproduksi dengan kapasitas 4 
juta yard per tahun. Tahun demi tahun, permintaan konsumen 
semakin bertamabah, sedangkan kapasitas mesin – mesin 
persiapan pre spinning masih belum maksimal, maka pada 
tahun 1974, PT. RIMISSIMA mengadakan perluasan Tahap I, 
dengan tambahan mesin pemintalan 22 mesin dan 11.088 mata 
pinta, 192 mesin tenun merek sama. Perluasan ini selesai pada 
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Soeharto. Perluasan tahap I disebut Pabrik II dan mampu 
meningkatkan produksinya 8.250.000 yard pertahun. Dengan 
disukung SDM yang terlatih. Disiplin dan berdedikasi tinggi, 
peningkatan efisiensi dan pemasaran yang mantap dan 
bermuara pada peningkatan kesehatan serta nilai perusahaan, 
maka pada tahun 1981 PT. PRIMISSIMA mampu tumbuh dan 
berkembang dengan membangun pabrik III berkapasitas 16.128 
mata pintal di pemintalan dan 320 ATM dipertenunan, sehingga 
kapasitas seluruhnya menjadi 36.288 mata pintal dan 692 ATM. 
Pada tahun 1984 oleh Bapak Menteri Hartanto selaku Menteri 
Perindustrian, perluasan pabrik ini diresmikan dan mampu 
meningkatkan produksinya mencapai 18.250.000 meter/tahun. 
Biaya perluasan ini 45 % dari dana sendiri dan 55 % dari kredit 
investasi Bank Negara Indonesia 1946, disamping itu juga 
mendapat kredit modal kerja dari Pemerintah RI. 
 
2. Misi, Tujuan dan Arah Perusahaan 
a. Misi dan Tujuan didirikannya PT. PRIMISSIMA 
1 )  Memberikan sumbangan bagi perkembangan 
perekonomian dan penerimaan Negara RI melalui 
usaha menghasilkan cambric dan sekaligus mencari 
keuntungan dari perusahaan. 
2 ) Menggantikan kebutuhan kain mori import dengan 
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kualitas minimal sama atau justru lebih baik serta biaya 
lebih rendah sehingga harga mampu bersaing. 
3 ) Menyelenggarakan usaha yang dapat membuka 
kesempatan usaha yang lebih luas sehingga dapat 
mendorong perkembangan sektor swasta atau 
koperasi. 
4 )  Penciptaan lapangan kerja dan kesejaheraan jasmani 
rohani bagi masyarakat sekitar dan Bangsa Indonesia 
pada umumnya. 
5 ) Memberikan kesempatan mengembangkan diri 
berprestasi dan mengaktualisasikan diri bagi karyawan. 
b. Arah Perusahaan 
 Arah perusahaan merupakan rumusan kinerja yang perlu 
dicapai dalam rangka berupaya mencapai misi dan tujuan 
perusahaan dimana merupakan kombinasi dari 
meningkatkan kinerja dan mempertinggi produktifitas 
perusahaan. 
 
3. Lokasi Perusahaan 
PT. PRIMISSIMA treletak di daerah Medari, kecamatan 
Sleman – Yogyakarta, tepatnya berada di Jl. Raya Magelang 
Km. 15. PT. PRIMISSIMA didirikan diatas tanah seluas 73.194 
m 2  dengan luas bangunan 36.300 m 2 . Peranan lokasi sangat 
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mendirikan usaha, karena dapat mempengaruhi kegiatan 
operasional perusahaan. Faktor – faktor yang mempengaruhi 
dalam pemilihan lokasi pabrik adalah : 
a. Letaknya yang sangat strategis, karena dilalui jalan raya 
penghubung Yogyakarta dan Semarang, yang memudahkan 
untuk keperluan transportasi, baik untuk bahan baku 
maupun produk yang akan dipasarkan. 
b. Tanah disekitar perusahaan masih sangat luas dan harga 
tanah masih relatif murah, yang memungkinkan bagi 
perusahaan untuk mengadakan perluasan perusahaan 
dengan memanfaatkan areal tanah yang belum digunakan. 
c. Bebas dari banjir, karena permukaan yang sedikit miring 
yang dan berada di kaki yang aman dari gunung merapi. 
d. Sarana – sarana yang diperlukan oleh perusahaan, seperti 
Air, udara bersih, komunikasi dan transportasi mudah 
didapatkan. 
e. Biaya tenaga kerja relatif rendah dibading daerah – daerah 
lain. 
 
4. Struktur Organisasi 
Struktrur perusahaan merupakan bagian yang menunjukan 
adanya kejelasan mengenai tugas, kewajiban dan 
tanggungjawab yang harus dilaksanakan oleh masing – masing 
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digunakan PT. PRIMISSIMA adalah jenis lini dan staf, dimana 
puncak pimpinan tertinggi merupakan kuasa dari pemegang 
saham adalah Dewan Komisaris, dibawah Dekom untuk 
melaksanakan tugas sehari – hari dipegang oleh Direktur Utama 
yang membawahi tiga Direktur dan satu Pengawas Intern. 
Ketiga Direktur yang dimaksud adalah Direktur Administrasi dan 
Keuangan, Direktur Produksi dan Direktur Komersial. Masing – 
masing Direktur membawahi beberapa departemen, yaitu 
Personalia, Keuangan, Komersial, Spinning, Weaving dan 
Teknik Umum. Setiap departemen dikepalai oleh seorang 
kepala departemen. 
Direktur Utama mempunyai fungsi pokok, yaitu 
menetapkan kebijaksanaan umum perusahaan, mengatur dan 
mengarahkan kegiatan – kegiatan direktorat dan mengendaliakn 
semua kegiatan dalam rangka pencapaian tujuan perusahaan. 
Adapun rincian tugas, wewenang dan tanggungjawab 
Direktur Utama adalah : 
a. Menetapkan kebijaksanaan umum perusahaan dalam 
menyusun dan melaksanakan Rencana Kerja dan Rencana 
Pendapatan dan Belanja perusahaan yang disahkan oleh 
Rapat Umum Pemegang Saham. 
b. Mengatur dan mengarahkan kegiatan direktorat dalam 
melaksanakan tugas dan wewenang pokok masing – masing 
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c. Menetapkan kebijaksanaan umum dalam rangka 
melaksanakan kebijaksanaan pemerintah dibidang tekstil. 
d. Bertindak sebagai penanggung jawab utama untuk 
mencapai tujuan perusahaan. 
Untuk kelancaran dari Direktur Utama, telah disusun 
pembagian tugas sebagai berikut : 
a. Direktur Produksi 
1 ) Merencanakan jalannya produksi sejak awal proses 
hingga akhir produksi. 
2 ) Penanggung jawab dalam  bidang produksi, baik dalam 
kualitas maupun kuantitas. 
3 ) Menetapkan pedoman dan kebijaksanaan dalam 
produksi. 
b. Direktur Administrasi dan Keuangan 
1) Melakukan pegawasan di segala bidang, khususnya pada 
bidang pembelian atau penjualan dan tata tertib 
administrasi. 
2) Mengawasi dan memimpin bidang keuangan dan 
pembukuan. 
3) Menyelesaikan neraca akhir tahun 
4) Bekerjasama dengan departemen lainnya dalam rangka 
pelaksanaan dan penyempurnaan tugas – tugas. 
c. Direktur Komersil 
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2) Mengkoordinir kepala departemen dalam ruang lingkup 
kewenangannya. 
d. Departemen Personalia 
1)  Mengkoordinir bagian sekretariat 
2) Menjalankan kebijaksanaan yang telah digariskan oleh 
direksi 
3) Membantu Direksi dalam menyususn dan melaksanakan 
Anggaran Umum dan Anggaran Tenaga Kerja 
Perusahaan 
4) Mengawasi penyelenggaraan administrasi, persentasi 
penerimaan pegawai, pemberhentian, pembinaan 
personil, pembinaan mental dan keterampilan. 
e. Departemen Weaving ( Pertenunan ) 
1) Menyelenggarakan pengawasan terhadap perawatan dan 
pemakaian bahan baku 
2) Membantu pengadaan kebutuhan bahan baku, mesin 
dan alat produksi 
3) Mengadakan hubungan dengan kepala departemen lain 
dalam lingkup perusahaan. 
f. Departemen Spinning ( Pemintalan ) 
1) Melaksanakan dan mengamankan kebijaksanaan umum 
perusahaan dalam berproduksi secara efisien. 
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3) Mengadakan pengawasan terhadap perawatan 
peralatan. 
g. Departemen Teknik Umum 
1) Mengawasi kegiatan mesin dan listrik untuk mencapai 
hasil semaksimal mungkin. 
2) Mengadakan hubungan kerja dengan departemen lain 
dalam perusahaan. 
3) Menyelenggarakan kebutuhan spare part dan alat 
produksi. 
h. Departemen Keuangan 
1) Membantu Direksi mengadakan evaluasi atau realisasi 
anggaran belanja dan pendapatan sehingga dapat 
diperoleh bahan – bahan untuk menyusun kebijaksanaan 
guna mencapai tujuan perusahaan. 
2) Membantu Direksi dalam menyusun rencana anggaran 
pendapatan dan belanja perusahaan. 
3) Bertanggungjawab terhadap Direktur Keuangan. 
i. Departemen Komersial 
1) Mengkoordinir pelaksanaan tugas – tugas di Departemen 
Komersial sesuai dengan yang telah digariskan Direksi. 
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j. SPI ( Satuan Pengawasan Intern ) 
1) Mengkoordinir kepala – kepala bagian dalam 
pelaksanaan intern. 
2) Mengadakan analisa atau evaluasi perusahaan disegala 





















































Struktur Organisasi PT. PRIMISSIMA 
 
5. Personalia 
Bagian personalia merupakan salah satu bagian yang 
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atau karyawan PT. PRIMISSIMA sebanyak 1.265 orang. 
Tenaga kerja yang keluar, baik karena purna tugas maupun 
sebab – sebab lain telah dilakukan pengkajian secara cermat 
tentang perlu tidaknya diganti, sehingga efisiensi atas tenaga 
kerja yang dapat ditingkatkan. 
Penerimaan tenaga – tenaga yang potensial sebagai 
upaya kaderisasi telah diusahakan secara selektif dengan 
harapan dapat mangganti tenaga kerja yang telah keluar dan 
dapat memberikan kontribusi bagi kemajuan perusahaan. Untuk 
mengangkat seorang pegawai atau menaikan jabat seseorang 
digunakan sistem kecakapan dan sistem karier. Bila pada suatu 
saat perusahaan membutuhkan tenaga kerja, maka perusahaan 
hanya akan mengangkat seorang pegawai yang mempunyai 
kecakapan yang sesuai dengan bidang yang dibutuhkan. Dalam 
hal pengadaan tenaga kerja, PT. PRIMISSIMA mewajibkan bagi 
calon tenaga kerja untuk mengikuti test pengetahuan dasar, test 
psikologi dan test kesehatan. Setiap calon tenaga kerja yang 
diterima melalui test tersebut harus mengikuti masa bimbingan 
kerja selama ±  3 bulan, baru kemudian ditetapkan sebagai 
tenaga kerja baru. 
Sistem karier berlaku bila perusahaan akan menaikan 
jabatan karyawannya. Untuk dapat menduduki jabatan yang 
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pengabdiannya dan syarat – syarat lain yang ditentukan oleh 
perusahaan. 
a. Tenaga Kerja 
Jumlah seluruh karyawan PT. PRIMISSIMA adalah 1.265 
orang, dengan perincian sebagai berikut : 
Tabel 3.1 
Jumlah Tenaga Kerja PT. PRIMISSIMA 
BAGIAN JUMLAH KARYAWAN 
Direksi 4    Orang 
Komisaris 5    Orang 
Bagian Spinning 416 Orang 
Bagian Weaving 586 Orang 
Bagian Teknik Umum 86  Orang 
Bagian PPK 16  Orang 
Bagian Personalia 37  Orang ( Honorer 3 orang ) 
Bagian Sekretariat 54  Orang ( Honorer 1 orang ) 
Bagian Keuangan 11  Orang ( Honorer 1 orang ) 
Bagian Komersial 42  Orang ( Honorer 1 orang ) 
Bagian SPI 8    Orang 
JUMLAH 1.265 Orang Karyawan 
Sumber : PT. PRIMISSIMA 
b. Jam Kerja Karyawan 
Berdasarkan undang – undang kepegawaian yang telah 
ditetapkan pemerintah, serta peraturan pokok karyawan PT. 
PRIMISSIMA tentang jam kerja karyawan, ditetapkan bahwa 
lamanya jam kerja adalah 40 jam dalam seminggu. Kegiatan 
produksi dijalankan penuh selama 24 jam setiap harinya, 
kecuali pada hari jum’at hanya 22,5 jam. Pada hari libur atau 
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Jam kerja karyawan PT. PRIMISSIMA terbagi menjadi dua, 
yaitu : 
1 )  Bagian Produksi dan Satpam 
Bagian ini dibagi menjadi empat group dan tiga shift jam 
kerja yang ditetapkan sebagai berikut : 
a )  Shift I ( Pagi hari ) bekerja mulai pukul 06.00 – 14.00 
WIB  
 ( Istirahat pukul 09.00 – 10.00 WIB ) 
b ) Shift II ( Siang hari ) bekerja mulai pukul 14.00 – 
22.00 WIB  ( Istirahat pukul 17.00 – 18.00 WIB ) 
c ) Shift III ( Malam hari ) bekerja mulai pukul 22.00 – 
06.00 WIB ( Istirahat pukul 01.00 – 02.00 ). 
2 ) Bagian Administrasi dan Keuangan serta Bagian Teknik 
Umum. 
a ) Hari Senin – Kamis 
 pukul 07.30 – 15.30 WIB ( Istirahat pukul 11.30 – 
12.30 WIB ) 
b ) Hari Jum’at 
 Pukul 07.30 – 15.30 WIB ( Istirahat pukul 11.30 – 
13.00 ) 
c ) Hari Sabtu 
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c. Sistem Pengupahan dan Tunjangan 
Upah atau gaji yang diterima karyawan berbeda – beda 
berdasarkan pada golongan dan status karyawan yang 
bersangkutan. Umumnya golongan karyawan dibedakan 
berdasarkan jenjang pendidikan atau pengalaman kerja, 
demikian juga yang ada pada PT. PRIMISSIMA. 
Penggolongan karyawan berdasarkan pendidikan ditentukan 
ebagai berikut : 
Tabel 3.2 
Penggolongan Karyawan Berdasarkan Pendidikan 
 
Golongan Pendidikan Keterangan 
I SD Pelayan / pembersih mesin 
II SMP Operator / pembantu II 
III SMU Montir / Pembantu I 
IV SMU Kepala regu / Pembantu Utama 
V SARMUD Kepala Urusan / Pengawasan 
VI SJR / SARMUD Kepala Bagian 
VII SARJANA Kepala Departemen 
  Sumber : PT. PRIMISSIMA 
 
Status karyawan PT. PRIMISSIMA dibedakan menjadi dua 
kelompok : 
1) Karyawan Bulanan Tetap 
 Karyawan bulanan tetap adalah karyawan yang tergolong 
dalam Golongan III sampai IV. Pemberian gaji atau upah 
bersifat bulanan, jika karyawan tidak masuk kerja maka 
akan dipotong sebesar 2 % dari gaji pokok apabila 
Opname, 3 % dari gaji pokok apabila sakit dan 4 % dari 
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2) Karyawan Tetap Harian 
 Karyawan harian tetap adalah karyawan dari golongan I 
dan golongan II. Meskipun perhitungan gaji dilakukan 
secara harian, pemberiannya tetap dilakukan sebulan 
sekali. Berbeda dengan karyawan bulanan, karyawan 
harian yang tidak masuk kerja akan dipotong gajinya 
dengan perhitungan hari dimana karyawan yang 
bersangkutan tidak masuk kerja. Pemotongan gaji juga 
dilakukan apabila karyawan terlambat atau pulang 
mendahului waktu yang sesuai dengan standar waktu 
yang telah ditetapkan perusahaan. 
 
Seluruh karyawan selain mendapatkan gaji atau upah diatas 
UMR juga mendapatkan tunjangan – tunjangan untuk 
meningkatkan kesejahteraan karyawan. Tunjangan – 
tunjangan yang diberikan PT. PRIMISSIMA kepada 
karyawannya adalah : 
1) Tunjangan jabatan sebesar 20 % dari gaji pokok. 
2) Pemberian gaji ke – 13 sebesar 1 kali gaji bruto. 
3) Tunjangan sosial berupa tunjangan bagi istri dan tiga 
orang anak. 
4) Tunjangan beras maksimal lima orang anggota keluarga. 
5) Tunjangan pengobatan atau perawatan kesehatan bagi 
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6) Tunjangan Perumahan  
Tunjangan perumahan diberikan pada karyawan yang 
mempunyai jabatan sebagai kepala bagian atau tingkat 
diatasnya dan yang belum mendapatkan perumahan 
akan diberikan bantuan atau tunjangan perumahan. 
7) Tunjangan Melahirkan  
 Tunjangan melahirkan diberikan kepada karyawati atau 
istri karyawan yang melahirkan. Apabila melahirkan di 
rumah sakit, tunjangan ini diberiakn dengan ketentuan 
seperti karyawan yang sakit seperti karyawan yang 
opname dengan kelas yang sesuai dengan golongan 
atau jabatannya, apabila melahirkan dirumah, tunjangan 
diberikan dalam bentuk uang. 
8) Tunjangan pakaian 
 Tunjangan pakaian diberikan kepada karyawan setiap 
setahun sekali yang berupa celana panjang atau rok dua 
potong, Hem dua potong, Topi dua potong, kaos oblong 
dua potong ( khusus diberikan kepada karyawan operator 
) dan khusus jaket diberikan dalam dua tahun sekali satu 
potong. 
9) Tunjangan makanan dan minuman 
 Setiap hari kerja, semua karyawan diberikan makanan 
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10) Tunjangan Kesehatan 
 Masalah kesehatan bagi karyawan PT. PRIMISSIMA 
sangat perlu dan sangat diperhatikan, karena kesehatan 
karyawan akan berpengaruh pada tingkat produktivitas 
karyawan karyawan. Jika kondisi kesehatan karyawan 
terganggu dapat menyebabkan karyawan tersebut 
kurang bersemangat dalam menjalankan pekerjaannya, 
sehingga hasil produksi akan menurun. Untuk iti PT. 
PRIMISSIMA menyediakan beberapa fasilitas untuk 
menunjang kesehatan antara lain kartu berobat, Dokter 
perusahaan dan rumah sakit. Tunjangan kesehatan ini 
diberikan berdasarkan golongan atau kedudukan 
ditempat mereka bekerja atau ditempatkan. Tunjangan ini 
hanya diperuntukan bagi karyawan, istri dan tiga orang 
anak. 
11)Jaminan Kesehatan 
 Perusahaan sangat memperhatikan keselamatan kerja 
karyawannya, hal ini dapat dilihat dari beberapa aspek 
yaitu mesin, kebisingan, ventilasi udara, penerangan dan 
penyediaan obat – obatan. 
 
6. Proses Produksi dan Mesin – Mesin PT. PRIMISSIMA 
Proses produksi pada PT. PRIMISSIMA dimulai dari 
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yang belum diputihkan ), yaitu proses pemintalan di Departemen 
Spinning serta proses pertenunan dan grey finishing di 
Departemen Weaving. 
a. Departemen Spinning ( Unit Pemintalan ) 
Pada Departemen Spinning dilakukan pemrosesan bahan 
baku kapas menjadi benang. Pada bagian pemintalan ini, 
proses kapas menjadi benang meliputi dua proses, yaitu 
proses persiapan dan proses penyelesaian. 
1) Bagian Persiapan ( Pre Spinning ) 
 Pada bagian ini mempersiapkan kapas agar dapat 
dipintal. Bagian ini melalui ima proses, yaitu : 
a) Proses Blowing 
Berfungsi membersihkan kapas press untuk 
dikembalikan kebentuk semula, serta membersihkan 
dari kotoran – kotoran. Mesin yang dipergunakan 
adalah : 
1)) Unflock ( Line I ) atau Bale Opener ( Line II ) 
 Unflock fungsinyauntuk mengambil serat kain 
dicampur dengan hasil dari mesin Rotopic / Waste 
Opener dengan di supply ke mesin 
Monocylinder.sedangkan Bale Opener berfungsi 
membuka dan membersihkan kapas tingkat 
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yang halus akan terhisap oleh Fan dan kotoran 
yang berwujud metal akan dihisap oleh magnet. 
2)) Waste Opener / Rotopic 
 Fungsinya sama dengan Bale Opener, hanya input 
atau muatannya berupa kapas dari sisa mesin 
Carding, Drawing dan Sliver Lap yang masih dapat 
dipakai atau diproses lagi. 
3)) Monocylinder Cleaner 
 Fungsinya adalah membersihkan kotoran yang 
masih tertinggal. Bagian utama mesin ini adalah 
Cylinder berpaku yang diputar oleh motor. 
4)) Blending 
 Mesin pencampur kapas agar kualitas lebih 
merata. 
5)) ERM Cleaner 
 Berfungsi membersihkan kotoran dan 
memisahkannya sebelum diproses di mesin 
Carding. Serat – serat panjang diteruskan ke 
mesin berikutnya, sedangkan serat – serat pendek 
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b) Proses Carding 
Berfungsi memisahkan dan membersihkan serat – 
serat, membentuknya menjadi silver. Mesin yang 
digunakan adalah : 
1)) Flock Feeder 
 Mesin ini adalah bagian terakhir dari poses 
blowing yang berfungsi untuk membersihkan 
kapas dengan silinder berpaku. 
2)) Carding 
 Adalah mesin pengurai kapas yang berfungsi 
untuk membersihkan kapas yang terakhir dan 
memisahkan serat – serat yang pendek dan 
mengurai berkas kapas ke dalam bentuk serat – 
serat individu tanpa merusakan berkas tersebut.  
 
c) Proses Combing 
Proses untuk menyejajarkan serat dan membuat 
sliver disamping membersihkan kotoran serta seleksi 
serat pendek. Mesin – mesin yang dipergunakan 
antara lain : 
1)) Mesin Sliver Lap 
 Merfungsi membuat Lap atau jaringan sliver untuk 
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2)) Mesin Ribbon Lap 
 Hasil dari sliver Lap dirangkap agar kualitas bahan 
baku pemintalan benang lebih merata. 
3)) Mesin Comber 
 Berfungsi untuk menyisir dan memisahkan serat 
panjang dan pendek, juga menghilangkan kotoran 
serta membentuk sliver. 
d) Proses Drawing 
Proses menyejajarkan dan meratakan serat, karena 
serat hasil dari mesin comber sudah tidak rata lagi. 
e) Proses Roving 
Berfungsi mengubah sliver menjadi roving, dimana 1 
meter sliver akan menghasilkan roving sepanjang 
11,25 meter. 
 
2) Proses Penyelesaian 
Bertujuan untuk mengubah roving menjadi benang 
dengan kelipatan sebesar 33.333 kali ( 1 meter roving 
akan menghasilakan 33.333 meter benang ). Mesin – 
mesin yang digunakan adalah : 
a) Mesin Ring Spinning 
 berfungsi untuk mengubah roving menjadi benang, 
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b) Mesin Winding 
 Berfungsi untuk menggulung benang dari beberapa 
babbin ( gulungan benang dari Ring Spinning ) 
menjadi bentuk cone yang panjangnya 106.000 yard 
dengan beat 1 kg netto. 
c)  Mesin Doubling ( Fadis ) 
 Untuk merangkap benang dua helai atau lebih. 
d)  Mesin Pembakaran dan Penggintiran ( Volkman ) 















































































Sumber : PT. PRIMISSIMA 
Gambar 3.2 









DRAW PASSAGE II 
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b. Departemen Weaving ( Unit Pertenunan ) 
Pada bagian ini terjadi proses pengubahan benang menjadi 
kain. Pada unit pertenunan ini terbagi menjadi tiga proses, 
yaitu : 
1) Bagian Persiapan Pertenunan 
Bagian yang mempersiapkan benang lusi ( benang 
memanjang ) dan benang pakan ( benang melintang ). 
Mesin – mesin yang dipergunakan adalah : 
a) Mesin Pirn Winder 
 berfungsi mengubah benang kelos menjadi benang 
yang disebut benang palet, sebuah gulungan benang 
kelos menjadi 70 gulungan palet. 
b) Wesin Warper ( Hani ) 
 Berfungsi mengubah benang kelos menjadi benang 
lusi yang digulung dalam sebuah boom yang 
panjangnya ±  52.000 yard. 
c) Mesin Sizing ( Kanji ) 
 Pada mesin ini terjadi proses penganjian, yaitu 
benang ditarik dari boom hani, dikanji dan dikeringkan 
kemudian digulung pada boom tenun. 
d) Mesin Reaching ( Cucuk ) 
 Berfungsi untuk memasukkan benang lusi yang telah 
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2) Bagian Pertenunan 
Bagian yang bertugas untuk menenun benang lusi dan 
benang pakan untuk menghasilkan kain grey ( kain mori 
yang belum diputihkan ). Mesin ynag digunakan adalah 
Mesin Loom dan AJL ( Air Jet Loom ), fungsi kedua 
mesin tersebut sama, yaitu untuk menenun benang lusi 
dan benang pakan menjadi kain grey. 
3) Bagian Grey Finishing 
Bertugas mencukur bulu pada grey serta mengadakan 
perbaikan cacat grey yang ada agar kualitas kain dapat 
terjaga. Mesin – mesin yang digunakan adalah : 
a) Mesin Shearing ( cukur ) 
 Berfungsi mencukur bulu – bulu pada grey dan 
menghaluskan grey agar mudah diadakan 
pemeriksaan. 
b) Mesin Inspecting Folding ( periksa dan lipat ) 
 Berfungsi untuk memeriksa grey bila ada cacat, 







































































Sumber : PT. PRIMISSIMA 
Gambar  3.3 
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7.  Produk yang Dihasilkan 
PT. PRIMISSIMA memproduksi kain grey, yaitu jenis kain 
mori yang belum diputihkan. Ada tiga tingkatan kualitaskain 
grey, yaitu kualiatas A, bila didalamnya terdapat cacat antara 1 
sampai 96 point per yard. Kualitas B memiliki cacat antara 97 
sampai 144 point per yard dan kualitas C bila didalamnya 
memiliki cacat lebih dari 144 point per yard. 
 
8. Pemasaran 
 Daerah pemasaran PT. Primissima terbagi menjadi dua, yaitu : 
a. Dalam Negeri 
Pemasaran produk untuk wilayah dalam negeri meliputi 
Yogyakarta, Solo, Surabaya, Banjarmasin, Pekalongan, 
Denpasar, Jakarta dan Bandung. 
b. Luar Negeri 
Pada oktober 1986 hasil produksi PT. Primissima untuk 
pertama kalinya di eksport ke Inggris. Sejak itu kualitas 
produk selalu ditingkatkan dan mulai awal 1987 produk PT. 
Primissima sudah memenuhi kualitas JIS ( Japan Industrial 
Standart ) yang merupakan standar Internasional paling 
ketat dibidang tekstil. Mulai saat itulah tahun 1987 sampai 
dengan sekarang pemasaran produk PT. Primissima telah 
meluas ke Negara America, Jepang, Belanda, Denmark, 
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B. LAPORAN MAGANG KERJA 
1. Lokasi dan Waktu Magang Kerja 
a. Lokasi magang kerja 
 Magang kerja dilaksanakan di PT. PRIMISSIMA yang 
beralamatkan di Jl. Raya Magelang Km. 15, Medari, Sleman 
– Yogyakarta. 
b. Penempatan magang kerja 
Penempatan Magang kerja di Departemen Weaving 
(Pertenunan) 
c. Jangka waktu magang kerja 
Pelaksanaan magang kerja selama 1 bulan, dimuali dari 
tanggal 10 Februari 2010 – 10 Maret 2010. 
 
2. Kegiatan Magang Kerja 
Pada saat pelaksanaan magang kerja, mahasiswa 
diwajibkan mentaati peraturan dari perusahaan dan memakai 
pakaian sopan, yaitu dengan mengenakan kemeja, celana 
panjang dan sepatu. Magang kerja dimuali pada pukul 08.00 – 
12.00 WIB. 
Kegiatan magang kerja yang penulis lakuakn diatur oleh 
pembimbing dari Departemen Weaving ( Pertenunan ) selaku 
pihak perusahaan. Adapun kegiatan yang penulis lakukan 
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a. Minggu Pertama 
Kegiatan yang dilakuakan diminggu pertama ini adalah 
perkenalan dengan staf, karyawan dan karyawan 
pembimbing. Kemudian karyawan pembimbing memberikan 
penjelasan tentang gambaran umum perusahaan, 
khususnya pada bagian Weaving ( Pemintalan ), berbagai 
masalah yang berkaitan dengan magang kerja, peraturan 
magang kerja dan penempatan magang kerja. Setelah 
mendapatkan penjelasan, penulis melakukan observasi 
khususnya pada Departemen Weaving ( Pertenunan ). 
b. Minggu kedua 
Mendapatkan penjelasan mengenai peraturan – peraturan 
yang digunakan dalam proses produksi secara umum dan 
melakukan pengamatan atau observasi langsung tentang 
penerimaan kain grey di bagian gudang kain. 
c. Minggu ketiga 
Mengamati proses produksi kain grey secara langsung dan 
wawancara dengan para staf dan karyawan untuk 
mendapatkan penjelasan. 
d. Minggu keempat 
Melakukan pengamatan terakhir dan mengambil data yang 
diperluakan untuk penulisan Tugas Akhir dan perpisahan 
serta pemberian kenang – kenangan kepada perusahaan. 
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C. PEMBAHASAN MASALAH 
Berdasarkan hasil pengumpulan data yang diperoleh dari 
PT. Primissima pada periode Januari sampai dengan Desember 
2009 pada produk kain grey, maka dilakukan pembahasan 
mengenai pengendalian kualitas terhadap produk kain grey dengan 
menggunakan analisis c-chart. Analisis ini digunakan untuk 
mengetahui da menentukan apakah kerusakan produk kain grey 
pada tahun 2009 masih dalam batas kendali atau belum. 
1. Analisis control chart 
Analisi control chart dapat digunakan untuk menghitung 
jumlah produk cacat dan juga digunakan untuk menentukan 
apakah produk akhir masih dalam batas kendali atau tidak. 
Berdasarkan hasil pengumpulan data yang diperoleh dari PT. 
Primissima bulan Januari sampai dengan Desember 2009, 


























































Data Kerusakan Produk Akhir Kain Grey 





( Meter ) 
JUMLAH CACAT 
( Meter ) 
1 Januari 409.453 3618 
2 Februari 395.655 3682 
3 Maret 405.596 3785 
4 April 389.786 3597 
5 Mei  412.495 3861 
6 Juni 462.926 4428 
7 Juli 406.019 4033 
8 Agustus 441.123 4101 
9 September 409.875 3842 
10 Oktober 422.273 4328 
11 November 435.857 3288 
12 Desember 421.404 3751 
 JUMLAH 5.012.462 46.314 
Sumber : PT. PRIMISSIMA 
 
Dari data diatas kemudian dilakukan perhitungan dengan 
menggunakan metode c-chart dengan langkah – langkah 
sebagai berikut : 
a. Menentukan rata – rata kerusakan 
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b. Menentukan Batas Pengendalian 
Batas Pengendalian Atas ( UCL ) 
UCL  =  C  + 3 c  
 =  3860 + 3 3860  
 =  3860 + 3  ( 62,13 ) 
 =  3860 + 186,39 
 =  4046,39 
Batas Pengendalian Bawah ( LCL ) 
LCL =  C  - 3 c  
 =  3860 – 3  3860  
 =  3860 – 3  ( 62,13 ) 
 =  3860 – 186,39 
































































Grafik C-chart kerusakan produk akhir kain grey tahun 2009 
PT. PRIMISSIMA 
 
Berdasarkan data dan perhitungan yang telah dilakukan 
dengan jumlah kain grey yang diteliti sebanyak 5.012.462 meter 
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menunjukan bahwa selama tahun 2009 produksi kain grey 
dapat diketahui rata – rata kecacatan produk.  
UCL adalah garis yang berada diatas CL, yang mana 
apabila berada diatas CL maka kerusakan semakin besar. 
Sebaliknya, LCL merupakan garis yang berada dibawah CL, 
yang mana apabila berada dibawah CL maka kerusakan 
semakin kecil. 
Dari data diatas, untuk UCL ( Upper Limit Control ) 
sebesar 4.046,39 dan rata – rata kecacatan produk sebesar 
3859,5 atau 3860 meter. Produk yang out of control terjadi pada 
bulan Juni, Agustus dan Oktober.  
 
2. Analisis Diagram Pareto 
Diagram pareto adalah grafik batang yang menunjukan 
masalah berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Tujuan dari 
penggunaan diagram pareto adalah untuk mencari 
permasalahan kualitas yang pada umumnya sering terjadi, 











































































1 Januari 630 795 592 836 765 3618 
2 Februari 276 1187 128 1520 571 3682 
3 Maret 541 1029 630 963 622 3785 
4 April 460 786 563 1490 298 3597 
5 Mei 968 880 297 1204 512 3861 
6 Juni 845 1570 292 831 890 4428 
7 Juli 532 1289 497 1345 370 4033 
8 Agustus 759 1067 571 1190 514 4101 
9 September 636 1372 638 841 310 3842 
10 Oktober 1096 851 759 901 721 4328 
11 November 935 515 455 780 603 3288 
12 Desember 545 1250 481 899 576 3751 
Jumlah 8.223 12.591 5.948 12.800 6.752 46.314 
Sumber : Data dari PT. PRIMISSIMA 
 
a. Menghitung Persentase jenis kerusakan 








 x 100 % 
 =  17,75  % 




 X 100 % 
 =  
46314
12591













































commit to user 
66 
 
 =   27,19  % 
 
3) Pakan Tebal 
tanruhKecacaJumlahSelu
sakanJumlahKeru




 x 100 % 
=    12,84  % 
4) Pakan Rangkap 
tanruhKecacaJumlahSelu
sakanJumlahKeru




 x 100 % 
=   27,64  % 
5) Pakan Jarang 
tanruhKecacaJumlahSelu
sakanJumlahKeru




 x 100 % 























































Presentase Jenis Kecacatan Kain Grey 
Tahun 2009 
 
Jenis Kecacatan Jumlah Kecacatan Kecacatan ( % ) 
Pakan Rangkap 12.800 27,64 % 
Lusi Renggang 12.591 27,19 % 
Benang Besar 8.223 17,75 % 
Pakan Jarang 6.752 14,58 % 
Pakan Tebal 5.948 12,84 % 
Jumlah 46.314 100 % 
 
Dari tabel diatas dapat diketahui data mengenai 
kecacatan kain grey selama setahun. Jenis kecacatan 
terbanyak adalah pakan rangkap sebesar 12.800 meter atau 
27,64 % , sedangkan untuk jenis kecacatan terendah adalah 
pakal tebal sebesar 5.948 meter atau 12,84 %. 
b. Membuat Diagram Pareto 
Dari perhitungan diata, maka akan terlihat diagram pareto 
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Berdasarkan analisis data diatas dalam diagram 
pareto, maka dapat diketahui dalam proses produksi kain 
grey pada tahun 2009 untuk tingkat kerusakan tertinggi yang 
terjadi adalah pakan rangkap sebesar 12.000 meter atau 
27,64 %. Sedangkan di urutan kedua adalah lusi renggang 
sebesar 12.592 meter atau 27,19 %, untuk urutan ketiga 
adalah benang besar, sebesar 8.223 meter  atau 17,75 %, 
urutan keempat adalah pakan jarang sebesar 6.752 meter 
atau 14,58 % dan urutan terakhir adalah pakan tebal 
sebesar 5.948 meter atau 12,84 %. 
 
3. Diagram Sebab – Akibat ( Fishbone Chart ) 
Diagram sebab – akibat atau sering disebut Fishbone 
Chart merupakan alat untuk mengidentifikasi masalah kualitas 
dan mengetahui penyebabnya. Dari permasalahan kerusakan 
produk akhir kain grey dibagian weaving PT. Primissima, 
diketahui terdapat empat kategori yang menjadi penyebab 
terjadinya kerusakan kain grey yaitu Material, Machine, Method 
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    Mesin rusak         kualitas benang 
dari Dept. Spinning  
Kurang baik 
       Perawatan mesin  





 Kurang konsentrasi 
 
         Kelelahan  Instruksi kerja kurang jelas 





Diagram Sebab – Akibat ( Fishbone Chart ) 
Keterangan : 
a. Material ( Bahan baku ) 
Bahan baku merupakan faktor utama dalam menentukan 
kaulitas kain yang dihasilkan. Apabila bahan baku benang 
yang digunakan kualitasnya rendah atau kurang baik, maka 
dapat menyebabkan kecacatan produk akhir kain grey. 
Benang besar merupakan kecacatan pada kain grey yang 
disebabkan oleh bahan baku yang kurang baik . 
b. Machine ( Mesin ) 
Mesin merupakan peralatan utama dalam poses produksi. 
Pada saat terjadi gangguan yang serius pada mesin, proses 
produksi harus dihentikan beberapa saat untuk 
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dan benang pakan jarang, merupakan jenis kecacatan kain 
grey yang disebabkan oleh faktor mesin. Untuk mengatasi 
masalah tersebut, sebaiknya perusahaan melakukan 
perawatan yang serius dan berkala terhadap mesin yang 
digunakan dalam proses produksi, sehingga masalah 
kemacetan mesin dapat dihindarkan dan produksi dapat 
berjalan dengan lancar.  
c. Method ( Metode ) 
Faktor metode juga tidak kalah pentingnya, karena apabila 
instruksi kerja pada karyawan kurang jelas dan kurang 
menyeluruh, maka akan berpengaruh pada keberhasilan 
proses produksi. Jenis kecacatan yang disebabkan oleh 
faktor metode adalah benang lusi renggang dan benang 
pakan jarang. Untuk mengatasi hal tersebut, sebaiknya 
instruksi kerja diberikan pada karyawan secara tertulis dan 
disertai pula penjelasan secara lisan. 
d. Man ( Manusia ) 
Kurangnya konsentrasi, kelalaian karyawan dan kelelahan 
menyebabkan proses produksi yang berlangsung banyak 
terjadi kerusakan. Masalah tersebut dapat menyebabkan 






















































A.  Kesimpulan 
Berdasarkan analisis dan pembahasan mengenai pengendalian 
kualitas produk kain grey pada PT. Primissima dengan menggunakan 
metode c-chart, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Berdasarkan data yang diperoleh dari perhitungan yang telah 
dilakukan dengan jumlah kain grey tahun 2009 sebanyak 5.012.462  
meter dan kecacatan kain grey sebanyak 46.314 meter. Dengan 
menggunakan bagan kendali c-chart, hasil perhitungan diperoleh 
rata – rata kecacatan produk akhir sebesar 3859,5 atau 3860 
meter. 
2. Dengan menggunakan metode c-chart dapat diketahui kecacatan 
pada produk kain yang berada diluar batas pengendalian atas 
(UCL) pada bulan Juni, Agustus dan Oktober. Kecacatan tertinggi 
terjadi pada bulan Juni, sebesar 4428 meter. 
3. Diagram Pareto dapat digunakan untuk mengetahui jenis kecacatan 
berdasarkan urutan besarnya kecacatan hingga urutan terkecil 
jumlah kecacatan. Tingkat kecacatan paling besar yaitu pakan 
rangkap, sebesar 12.800 meter atau 27,64 %, hal ini disebabkan 
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Sedangkan tingkat kecacatan terkecil yaitu pakan tebal sebesar 
5.948 meter atau 12,84 %. 
Berdasarkan analisis faktor – faktor kecacatan produk dengan 
menggunakan Fishbone chart, dapat diketahui penyebab kecacatan 
terbesar karena machine ( Mesin ) dan man ( Manusia ). Kondisi 
mesin yang rusak dan kurangnya perawatan pada mesin, serta 
kelalaian karyawan dan kurangnya konsentrasi mengakibatkan 
sering terjadinya kerusakan pada produk akhir kain grey. 
B. Saran 
Berdasarkan pembahasan analisis data dan kesimpulan 
penelitian yang dikemukakan diatas, maka peneliti memberi saran 
yang diharapkan dapat memberikan masukan kepada pihak 
perusahaan untuk menentukan langkah lebih lanjut mengenai 
pengendalian kualitas. Dengan masih adanya kerusakan produk kain 
grey yang berada diluar batas kendali, maka penulis memberikan 
saran kepada pihak perusahaan sebagai berikut : 
1. Pengendalian kualitas bahan baku sebaiknya benar – benar 
diperhatikan sehingga dapat memenuhi standar kualitas yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan, karena bahan baku merupakan proses 
awal yang akan mempengaruhi proses selanjutnya. 
2. Perusahaan sebaiknya lebih memperhatikan pemeliharaan 
terhadap mesin – mesin produksi dengan melakukan pemeriksaan 
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lancar dan tidak terkendala oleh mesin yang tiba – tiba mengalami 
kerusakan pada saat proses produksi. 
3. Perusahaan sebaiknya melampirkan instruksi atau tata cara 
pengoperasian mesin produksi yang disertai dengan penjelasan 
secara lisan, sehingga diharapkan dengan adanya instruksi maka 
pekerja dapat mengoperasikan mesin perusahaan dengan baik. 
4. Perusahaan sebaiknya meningkatkan pengawasan kepada 
karyawan agar kinerja karyawan lebih optimal, sehingga proses 
produksi dapat berjalan dengan lancar. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
